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Aktenzeichen A 1503/2002 



Das Osterreichische Patentamt bestatigt, dass 

die Firma Miba Gleitlager Aktiengesellschaft 
in A-4663 Laakirchen, Dr. Mitterbauer-Strafie 3 
(Oberdsterreich), 

am 4. Oktober 2002 eine Patentanmeldung betreffend 

"Verfahren zum Herstellen eines wenigstens ein Lagerauge bildenden 

Werkstuckes", 

iiberreicht hat und dass die beigeheftete Beschreibung mit der 
ursprunglichen, zugleich mit dieser Patentanmeldung uberreichten 
Beschreibung ubereinstimmt. 



Osterreichisches Patentamt 



Wien, am 22. Janner 2004 



Der Prasident: 



i. A. 




K. BRUNZAK 



:'k - 

4 ■ 



/ c uu c 

AT PATENTSCHRIFT 



(5E> Int. Ch c 

c i 5 



o o o 
c roc 



ret n c c c c co 



(11) 




(73) 

(54) 

(61) 
(66) 
(62) 
(30) 



(72) 



Patentinhaber: 

M/ba Gleitlager Aktiengesellschaft 
Laakirchen (AT) 



Titel: 

Verfahren zum Herstellen eines wenigstens ein Lagerauge bildenden 
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(31 583) ll/fl 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen eines wenigstens ein 
Lagerauge bildenden Werkstuckes, das im Bereich des Lagerauges entlang einer 
Sollbruchstelle durch ein Bruchtrennen geteilt wird, wobei das Lagerauge nach 
einem Zusammenfugen der Teile mit einer Gleitschicht beschichtet wird. 

Dynamisch hochbelastete Gleitlager beispielsweise fur Pleuel von Verbrennungs- 
kraftmaschinen bestehen im allgemeinen aus Lagerschalen, die von einem geteil- 
ten Lagersitz des Werkstuckes aufgenommen werden. Um die mit dem Vorsehen 
gesonderter Lagerschalen verbundenen Nachteile hinsichtlich der Baugrolie und 
damit des Gewichts einerseits und des Herstellungsaufwandes anderseits zu 
vermeiden, wurde bereits vorgeschlagen (EP 0 635 104 B1), das im Werkstuck 
vorgesehene Lagerauge unmittelbar mit einem Gleitwerkstoff zu beschichten. Zu 
diesem Zweck kann das Werkstuck vor oder nach einem Bruchtrennen und einem 
anschlieRenden Zusammenfugen der durch das Bruchtrennen erhaltenen Teile 
durch ein thermisches Spritzverfahren mit der Gleitschicht beschichtet werden, 
bevor die auf die Lageraugenflache aufgebrachte Gleitschicht zusammen mit dem 
Werkstuck oder bei bereits geteiltem Werkstuck fur sich durch ein Bruchtrennen 
entsprechend dem Werkstuck geteilt wird. Als zusatzlicher Vorteil dieser unmittel- 
baren Beschichtung des Lagerauges wird herausgestellt, dali die zu beschichten- 
de Lageraugenflache nicht mehr paBgenau nachgearbeitet werden muS, weil 
Ungenauigkeiten durch das Auftragen der Gleitschicht ausgeglichen werden und 
es demnach nur mehr erforderlich wird, die Gleitschicht selbst entsprechend genau 
zu bearbeiten. Der Ausgleich von Ungenauigkeiten des Lagerauges bedingt jedoch 
ausreichend dicke Gleitschichten, fur deren Auftrag sich insbesondere thermische 
Spritzverfahren eignen. Solche thermischen Spritzverfahren haben allerdings den 
Nachteil, daB die Haftung zwischen der aufgespritzten Gleitschicht und der La- 



geraugenflache hoheren dynamischen Belastungsanforderungen kaum geniigen 
kann. Dazu kommt, dafi aufgrund des Ausgleichs von Ungenauigkeiten nach der 
paSgenauen Bearbeitung der Gleitschicht mit einer ungleichmaBigen Dicke der 
Gleitschicht insbesondere in Umfangsrichtung gerechnet werden muB, was bei- 
spielsweise aufgrund der mit der Dicke der Gleitschicht abnehmenden Dauerfe- 
stigkeit zu einer ortlichen Uberlastung der Gleitschicht fuhren kann, wenn sich in 
einem hochbelasteten Lagerbereich in ihrer Lage nicht beeinfluBbare dickere 
Gleitschichtzonen ergeben. 



Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen 
eines Werkstuckes mit wenigstens einem Lagerauge der eingangs geschilderten 
Art so auszugestalten, daG mit einem vergleichsweise geringen Herstellungsauf- 
wand eine hohe dynamische Lagerbelastbarkeit sichergestellt werden kann, ohne 
die Lebensdauer zu beeintrachtigen. 

Die Erfindung lost die gestellte Aufgabe dadurch, daG das Lagerauge nach einem 
Zusammenfugen der durch das Bruchtrennen des Werkstuckes erhaltenen Telle 
paSgenau bearbeitet wird, bevor die Gleitschicht auf die bearbeitete Lageraugen- 
flache in einer dem EndmaS entsprechenden Dicke aufgebracht wird. 

Da zufolge dieser MaBnahmen das Werkstuck zunachst durch ein Bruchtrennen 
geteilt wird, bevor die wieder zusammengefugten Teile im Bereich des Lagerauges 
pa&genau bearbeitet werden, hat die mit der Bruchtrennung einhergehende Ver- 
formung des Lagerauges beispielsweise aufgrund der im Bereich der Sollbruch- 
stelle vorgenommenen Versprodung des WerkstUckes keinen EinfluB auf die Ge- 
nauigkeit des bearbeiteten Lagerauges, so daS mit einem diinnschichtigen Auftrag 
der Gleitschicht die Endabmessungen des Lagers ohne Nachbearbeitung sicher- 
gestellt werden konnen, und zwar mit dem Vorteil, daB die Gleitschicht einen kon- 
struktiv vorgegebenen Dickenverlauf aufweist, was eine wesentliche Vorausset- 
zung fiir eine hohe Lebensdauer dynamisch hoch beanspruchter Gleitlager dar- 
stellt, zumal vergleichsweise dunne Gleitschichten mit einer Dicke von beispiels- 
weise 20 bis 40 urn in engen Toleranzbereichen moglich werden, wenn kein Aus- 
gleich von Ungenauigkeiten iiber die Gleitschichtdicke gefordert wird. 



Solche Gleitschichten konnen mit der notwendigen Genauigkeit aufgrund der 
beschrankten Schichtdicke physikalisch im Vakuum aufgebracht werden. Der 
Beschichtungsaufwand kann diesem Auftragsverfahren gegenuber jedoch durch 
ein galvanisches Abscheiden der Gleitschicht auf der Lageraugenflache verein- 
facht werden, und zwar bei einer ebenfalls guten Bindung zwischen der Gleit- 
schicht und der Lageraugenflache. Die Bruchtrennung der Gleitschicht beim Losen 
der zusammengefiigten Teile des Werkstucks stellt zufolge der geringen Schicht- 
dicke und der guten Haftung sowohl der galvanisch abgeschiedenen als auch der 
physikalisch im Vakuum aufgebrachten Gleitschichten auf den Lageraugenflachen 
keine Schwierigkeit dar. Die durch die Bruchtrennung des Werkstuckes vorgege- 
bene Zuordnung der Teile des Werkstuckes stellt eine genaue gegenseitige Aus- 
richtung der Teile beim Zusammenfugen des Werkstuckes sicher, so dafi die durch 
die Gleitschicht gebildete Laufflache im Bereich der Bruchtrennung keine Storstel- 
len hinsichtlich der Ausbildung eines Schmiermittelfilmes bildet. Durch die erfin- 
dungsgemaBen MaBnahmen kfinnen daher die Vorteile von unmittelbar mit einer 
Gleitschicht beschichteten Lageraugen im Hinblick auf die Werkstuckabmessun- 
gen und den Konstruktionsaufwand genutzt werden, ohne eine Beeintrachtigung 
bezuglich der Belastbarkeit und der Dauerfestigkeit befurchten zu mussen. 

Unter Umstanden besteht die Gefahr, dad beim galvanischen Abscheiden der 
Gleitschicht aufgrund einer Kapilarwirkung FIQssigkeit aus dem Elektrolytbad in 
den Bruchspalt zwischen den Teilen des durch ein Bruchtrennen geteilten Werk- 
stuckes eindringt, was einerseits Anlafc zu einer spateren Korrosion des Werkstuk- 
kes sein und anderseits Storungen des Abscheidevorganges bedingen kann, 
beispielsweise durch ein lokales Ausfallen von Stoffen, die die Haftung der abge- 
schiedenen Schicht beeintrachtigen konnen. Zur Vermeidung dieser Folgen kann 
der Bruchspalt zwischen den Teilen des Werkstuckes vor dem galvanischen Ab- 
scheiden der Gleitschicht gegenuber dem Galvanikbad abgedichtet werden, bei- 
spielsweise dadurch, daG der Bruchspalt mit Wasser gefullt wird, das aufgrund der 
Kapilarwirkung in den Bruchspalt gesaugt wird und das Eindringen von Badflussig- 
keit in den Bruchspalt verhindert. Der sehr kleine Bruchspalt erlaubt ja keine ra- 
sche Diffusion bzw. keinen raschen Stoffaustausch. Gegebenenfalls konnen dem 



Wasser Zusatzstoffe zur Verzogerung der Diffusionsgeschwindigkeit in Form von 
Verdickungsmitteln zugegeben werden. 

Eine andere Moglichkeit der Abdichtung des Bruchspaltes ergibt sich, wenn ein 
Wachs als Dichtungsmittel eingesetzt wird. Zur Verflussigung des Wachses kann 
ein Losungsmittel mit niedriger Viskositat und geringer Oberflachenspannung 
eingesetzt werden, beispielsweise Petrolather. Das Wachs kann aber auch bei 
hoheren Temperaturen verflussigt werden. 

SchlieSlich kann der Bruchspalt mit Hilfe einer dehnbaren Folie aus Kunststoff, 
beispielsweise Polypropylen, abgedichtet werden, die zwischen die Teile des 
Werkstuckes eingelegt wird. Wahrend das Einlegen der Dichtungsfolie oder das 
VerschlieBen der Poren mit Wachs, das bei hoheren Temperaturen verflussigt 
wird, ein Offnen der Teile des Werkstuckes erfordert, kann die Abdichtung des 
Bruchspaltes mit einer Flussigkeit entsprechend niedriger Viskositat bei zusam- 
mengefugten Teilen des Werkstuckes aufgrund der Kapilarwirkung vorgenommen 
werden. 

Es braucht wohl nicht besonders hervorgehoben zu werden, dali die Erfindung 
nicht auf eine bestimmte Gleitschicht beschrankt ist, sondern grundsatzlich den 
Einsatz aller Gleitschichtwerkstoffe erlaubt, die mit einer ausreichenden Genauig- 
keit in einer vorgegebenen, beschrankten Schichtdicke abgeschieden werden 
konnen, um die Endabmessungen des beschichteten Lagerauges ohne Nachbear- 
beitung zu gewahrleisten, und eine entsprechende Verbindung mit der Lagerau- 
genflache sicherstellen. So konnen auch Gleitschichten auf Kunststoffbasis ver- 
wendet werden, was jedoch im allgemeinen ein physikalisches Aufbringen der 
Gleitschicht im Vakuum bedingt. Zur Verbesserung der Haftung konnen unter 
Umstanden entsprechende Haftvermittler eingesetzt werden. 



Patentanwalte 
DipL-lng. Gerhard HQbscher 
Dipl.-lng. Helmut HQbscher 
Spittelwiese 7, A-4020 Linz 

(31 583) II 

Patentanspruche: 

1. Verfahren zum Herstellen eines wenigstens ein Lagerauge bildenden Werk- 
stiickes, das im Bereich des Lagerauges entlang einer Sollbruchstelle durch ein 
Bruchtrennen geteilt wird, wobei das Lagerauge nach einem Zusammenfugen der 
Teile mit einer Gleitschicht beschichtet wird, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Lagerauge nach einem Zusammenfugen der durch das Bruchtrennen des Werk- 
stuckes erhaltenen Teile pafigenau bearbeitet wird, bevor die Gleitschicht auf die 
bearbeitete Lageraugenflache in einer dem EndmaB entsprechenden Dicke aufge- 
bracht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daG die Gleitschicht 
galvanisch in einer dem EndmaS entsprechenden Dicke auf die Lageraugenflache 
abgeschieden wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, da(J vor dem galvani- 
schen Abscheiden der Gleitschicht der Bruchspalt zwischen den Teilen des Werk- 
stuckes gegenuber dem Galvanikbad abgedichtet wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Bruchspalt 
mit Wasser gefullt wird, dem gegebenenfalls Zusatzstoffe zur Verzogerung der 
Diffusionsgeschwindigkeit zugegeben werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daR der Bruchspalt 
mit einem Wachs abgedichtet wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, da& das Wachs in 
einem Losungsmittel mit niedriger Viskositat und geringer Oberflachenspannung 
gelost wird. 



7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daS das Wachs zum 
Abdichten des Bruchspaltes erwarmt wird. 



8. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daS zum Abdichten 
des Bruchspaltes zwischen die Teile des Werkstuckes eine dehnbare Folie aus 
Kunststoff eingelegt wird. 

Linz, am 2. Oktober 2002 Miba Gleitlager Aktiengesellschaft 

durch: 



Patentanwalte 
Dipl.-lng. Gerhard Hubscher 
Dipl.-lng. Helmut Hubscher 
A-4020 Linz, Spittelwiese 7 
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Patentanwalte 
Dipl.-lng. Gerhard HQbscher 
Dipl.-lng. Helmut HQbscher 
Spittelwiese 7, A-4020 Linz 

(31 583) 

Zusammenfassung: 

Es wird ein Verfahren zum Herstellen eines wenigstens ein Lagerauge bildenden 
Werkstuckes, das im Bereich des Lagerauges entlang einer Sollbruchstelle durch 
ein Bruchtrennen geteilt wird beschrieben, wobei das Lagerauge nach einem Zu- 
sammenfugen der Teile mit einer Gleitschicht beschichtet wird. Urn eine hohe 
Belastbarkeit zu erreichen, wird vorgeschlagen, dali das Lagerauge nach einem 
Zusammenfugen der durch das Bruchtrennen des Werkstuckes erhaltenen Teile 
paBgenau bearbeitet wird, bevor die Gleitschicht auf die bearbeitete Lageraugen- 
flache in einer dem Endmali entsprechenden Dicke aufgebracht wird. 



